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In den USA gilt die 
»Saturn"-Produktion 
von General Motors 
als Pilotprojekt für 
die konsequente 





Lean Production auf bestehende 
Logistik-Strukturen 
Was die deutsche Wirtschaft von der neuen Philosophie lernen kann 
Hartmut Binner, Hemmingen 
A l ] Hein die Realisierung der An-forderungen an CIM- und Logistik-Konzepte in den 
Unternehmen genügt, um bei den 
derzeitigen betrieblichen Abläufen 
das Management voll mit der Be-
seitigung vorhandener Schwach-
stellen auszulasten. Keinesfalls 
sollte jetzt durch das Schlagwort 
„Lean Production" in den betroffe-
nen Betrieben eine Verunsiche-
rung entstehen, wieder gänzüch 
von vorn beginnen zu müssen. Viel-
te^/™//: T e i u l ^ m e h r bleibt die Strategie eines Ä f f i logistikgerechten Auftragsabwick-
unternehmen5Ü991), lungsprozesses mit dem Hauptziel 
Heft 5. s. 38 43. ..hohe Flexibilität bei kurzen 
Obwohl durchgängige CIM- und 
Logistik-Konzepte zur Erfüllung der 
permanent steigenden Kundenforde-
rungen hinsichtlich spezifischer 
Produktausführungen bei qualitäts-
gerechter und termini reuer Ausliefe-
rung in den meisten Unternehmen 
noch nicht realisiert sind, beginnt 
bereits die Diskussion um eine neue 
Unternehmensstrategie: die „Lean 
Production". Das Ziel heißt diesmal, in 
allen Bereichen Ressourcen zu mini-
mieren, um mit Hilfe einer schlanken 
Fertigung bei den Kosten Weltstan-
dard zu erreichen. 
Durchlaufzeiten und niedrigen 
Beständen" weiter aktuell, muß 
jetzt aber als Mittel zum Zweck 
unter den Randbedingungen einer 
schlanken Produktion zusätzlich 
die Ressourcen- und Kostenmini-
mierung unterstützen. 
Eine Analyse in großen deut-
schen Unternehmen hat aufge-
deckt, daß die Preise ihrer Produk-
te bis 30% über den Weltkosten-
standard (d. h. über den niedrig-
sten Kosten gleichwertiger Kon-
kurrenz-Produkte in ihrem Markt-
segment) liegen. Angesichts des 
stärkeren Zusammenrückens der 
Märkte ist dies eine Situation, die 
in diesen Unternehmen sehr 
schnell zu großen Problemen füh-
ren kann. 
Deutschland ist nicht Japan 
Ohne die japanische Methode 
kopieren zu wollen, gilt es doch zu 
prüfen, welche Verbesserungsan-
sätze bei der Lean Production exi-
stieren und ggf. modifiziert über-
nommen werden können. Eine 
kritiklose Übernahme dieser Stra-
tegien würde wegen der dortigen 
gesellschaftlichen und arbeitsweit-
relevanten Unterschiede zu den 
hiesigen Grand- und Wertvorstel-
lungen sicherlich nicht zum Erfolg 
führen. 
Die Hauptprinzipien der Lean 
Production sind: 
• Ger inge Fertigungstiefe mit 
Null-Beständen durch Verlage-
rung von Teüen und Komponenten 
an Zulieferer. 
• Außerhaus-Vergabe von Funk-
tions- und Aufgabenbereichen an 
externe Dienstleister (Outsourcing), 
• Konzentration auf Kernaktivitä-
ten mit flachen Auf bauorganisatio-
nen und gruppenzentrierter Füh-
rungsstruktur innerhalb autono-
mer, segmentierter und ablauf-
orientierter Organisationseinhei-
ten. 
• Umfassendes Vermeiden von 
Fehlern durch motivierte Mitarbei-
ter, verbunden mit kontinuierli-
chen Qualitätssicherungsanstößen 
durch die Gruppe (TQM). 
• Streben nach Vollkommenheit 
durch ständige Verbesserung der 
betrieblichen Abläufe innerhalb 
unternehmensinterner Kunden-
Lieferanten-Beziehungen (Kaizen). 
Ansatzpunkte für verbesserte 
Wettbewerbsfähigkeit 
Aus der hierarchieübergreifen-
den Mobilisierung aller Kräfte im 
Unternehmen mit Konzentration 
auf die direkte Wertschöpfungs-
kette und Verlagerung oder Ver-
meidung gemeinkostenverursa-
chender Aufgaben und Abläufe er-
gibt sich aus Sicht der Logistik eine 
Reihe von Ansatzpunkten, die bei 
konsequenter Anwendung die 
Wettbewerbsfähigkeit des Unter-
nehmens verbessern können. 
Marktorientierte Ansatzpunkte 
sind bekannt und haben sich nicht 
verändert. Sie haben die umfassen-
de Erfüllung von Kundenwün-
schen durch Steigerung der Flexibi-
lität und Produktivität zum Ziel. 
Der Kunde soll auf Dauer mit dem 
Unternehmen zufrieden sein. 
Organisatorische Ansatzpunkte 
beziehen sich auf die Entflechtung 
komplexer Unternehmensberei-
che. Hohe Fixkostenberge in in-
direkten Abteilungen lassen sich 
nach dieser Entflechtung leichter in 
direkte variable Stückkosten um-
wandeln, um so eine verbrauchsab-
hängige Leistungsabrechnung zu 
erreichen. Simplifizierte Abläufe 
lassen sich leichter transparent 
gestalten. Die Konzentration auf 
zukunftsorientierte Kerngeschäfte 




punkte orientieren sich an ein-
facheren Ablaufstrukturen, warn 
die besser zu planen und zu 
steuern sind. Die Durchlauf-
zeiten werden damit redu-
ziert; die Prozeßsicherheit ist 
mit weniger Aufwand zu 
garantieren. 
Ein bedarfsgerechtes Be-
reitstellen von Ressourcen 
führt zu einem störungsfreien 
Produktionsablauf, ohne daß Professor Dr.-Ing. 
sich Zwischenlager bilden, 
die zu verlängerten Durch-
Hartmut F. Dinner, 
Jahrgang 1944, stu-
dierte Maschinenbau 
laufzeiten sowie Kapitalbin- an der Technischen 
düngen und damit zu Ver-
schwendungen führen. 
Damit sind auch schon ko-
stenwirtschaftliche Gründe 
angesprochen, die ebenfalls 
Argumente für eine schlanke système. Nach mehr-
Produktion bieten. Schlanke i * " * ™ " 
Organisationseinheiten sind 
neben den niedrigen Fixko-
stenanteilen auch von den der Fachhochschule 
Kostenhereinfacherzubeur- ^ Ä n d 
teilen. Uber Prozeßkosten Logistik, Industrie-
bzw. Kostentreiberanalysen 
läßt sich der Wirkungsgrad 
der Lean Production messen. 
Wesentlich sind auch die 
mitarbeiterbezogenen Vor-
teile. Durch Team-Organisation 
kann über die Mobilisierung der 
Mitarbeiter eine Motivation er-
zeugt werden, bei der die Gruppe 
Universität Hannover. 
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Bild 1: Sehlanke 
Produktion durch 
»Outsourcing" und 
Jbuv statt niake". 
c Risiken 
( Gegenseitige Abhängigkeit zwischen Kunden und Lieferanten ) 
C Wettbewerbsfähigkeit muß auch beim Lieferanten langfristig gesichert sein ) 
( KettenabriB durch Fehlteiie oder Beschädigungen führt zu hohem Produktionsausfall ) 
( interne Reduzierung der Fertigungstiefe (vertikale Wertschöpfung) verlängert ^ 
y externe (horizontale Logistikkette) ; ) 
( Versand- und Frachtkosten steigen durch kürzeren Lieferrhythmus ) 
( Bedarfsgerechte Anlieferung erzeugt erhöhten externen Transportaufwand mit ^ 
\ Belastung der Verkehrsinfrastruktur ; j 
( Oualitätsveranfwortung führt zu erhöhtem QS-Aufwand beim Lieferanten ) 
( Zwang zur Lieferbereitschaft führt zu erhöhtem Kapazitätsangebot (Reserven) 
beim Zulieferer 
( Informationsmanagement muß störungssicher {Datenübertragung. 
^ 24-Stundenbereitschalt) arbeiten 
( Disponenten müssen Lieferabrufe diszipliniert durchführen 
( Ansatz zur Risikominderung) 
( Organisatorische Voraussetzung auf beiden Seiten schaffen 
( Beschränkung auf JiT-fähiges feilespektrum 
( informationstechnische Randbedingungen bilateral betriebsspezifische lösen 
( JIT-Fähigkeit herstellen 
(Z ie l : 
( • Betriebsspezifisch optimal angepaßte Wertschöpfungstiefe bestimmen ) 
(Kr i ter ien für die Eigenfertigungskomponenten) 
• Kernfertigungsteile 
• Behalten von Teilen mit hohen Wertschöpfungen 
• Hohe interne Qualitätsanforderung 
• Bewahren von spezifischem Know-how 
• Vermeiden von Fertigungsinvestitionen 
• Qualitätskritische Verknüpfung mit weiteren Eigenfertigungsteilen 
• Teile mit hohem internen Abstimmungsaufwand 
• Teile mit kurzen Bearbeitungszeiten 
(Kr i ter ien für die AuBerhaus -Ve rgabe -Te t l e^ 
• Teile, die die Fertigungstiefe reduzieren 
• Teile mit niedrigen Wertschöpfungen 
• Unwichtige Teile, die, Engpaßkapaitäten belegen 
• Komplizierte, den eigenen Ablauf störende Teile 
• Teile mit breit verfügbarer Technologie am Markt 
• Mangel an qualifizierten Mitarbeitern für diese Teile 
• Abbau von Auslastungsproblemen 
• Stark schwankende Bedarfsmengen bei diesen Teilen 
• Restriktionen bei der Entsorgung 
• Reduzierung von Varianten 
• Teile, die vom Lieferanten schneller entwickelt werden können 
• Teile, für die Lieferanten spezielles Know-how vorhalten 
• Teile, die Eintritt zu Markt ermöglichen 
• Entwicklung vom Teile- zum Systemlieferanten unterstützen, wenn hoher 
Koordinierungsaufwand im Hause wegen vieler verschiedener Lieferanten nötig 
(Realisierungsschritte 
• Bilden von unternehmensübergreifenden Wertschöpfungsketten 
• Schaffung der organisatorischen Randbedingungen 
• Decken des erforderlichen Informationsbedarfs 
• Sicherstellen des übergreifenden Informationsaustausches (Offenheit) 
gemeinsam zum Unternehmenser-
folg beiträgt. Die Erfolgsbeteili-
gung richtet sich nach dem Grup-
penerfolg, wobei hierarchieüber-
greifend jeder Mitarbeiter bemüht 
ist (im Sinne seiner persönlichen 
Karriereplanung auch bemüht sein 
muß), sich im Sinne des permanent 
verbesserungsfähigen Ablaufes mit 
eigenen Vorschlägen zu beteiligen. 
Viele Ansätze sind 
von der Logistik bekannt 
Eine ganze Anzahl dieser An-
satzpunkte ist bereits aus der 
Gestaltung von Logistiksystemen 
bekannt. Ihre kombinierte Anwen-
dung innerhalb der Lean Pro-
duction-Strategie führt allerdings 
zu Veränderungen innerhalb des 
durchgängigen Logistik-Ablaufes. 
Bisher war der funktionsübergrei-
fende Auftragsabwicklungsprozeß 
innerhalb einer durchgängigen 
Logistik-Kette auf das Unterneh-
men beschränkt und unterteilte 
sich in die drei betrieblichen Lo-
gistik-Funktionen Beschaffungs-, 
Produktions- und Distributions-
logistik (Bild 1). 
Durch Einbindung von Liefe-
ranten in eine unternehmensüber-
greifende Logistik-Kette im Sinne 
der Outsourcing- bzw. Buy-statt-
Make-Strategie werden jetzt be-
reits bei der Produktentwicklung in 
der Hauptsache die Lieferanten, 
aber auch die Kunden mit einbezo-
gen. Der Zulieferer übernimmt 
Verantwortung bei der Entwick-
lung und soll mit seinem spezifi-
schen Wissen dem Unternehmen 
helfen, einen Innovationsvor-
sprung am Markt zu bekommen. 
Durch gezielte Abfragen im Sinne 
eines „Customized-Engineerings" 
können auch die Vorstellungen der 
Kunden bereits stark mit in die 
Entwicklungsstrategie eingebunden 
werden. 
Natürlich wird ein Produkt, des-
sen Komponenten zusammen mit 
einem Zulieferer entwickelt wur-
den, im folgenden Schritt bei der 
Beschaffungslogistik sehr viel ein-
facher zu handhaben sein. Dieser 
Zulieferer hat sich ja bereits aus-
führlich mit der Entstehung dieses 
Produktes sowie der Entwicklung 
von Komponenten auseinanderge-
setzt, die er später liefern soll. Wei-
terhin wird der intensive Informa-
tionsaustausch, der während einer 
solchen Entwicklung angesichts 
der vielen Änderungen notwendig 
ist, zu einem funktionierenden 
Informations-Management auf 








































Zwischenlager (Bestände) • 
Transparenz {Auftragsstruktur) • 
Fertigwareniagerfläche • 
beiden Seiten geführt haben. Des-
halb kann der Aufbau des Beschaf-
fungsflusses unter diesen Voraus-
setzungen sehr viel leichter an-
laufen. 
Dabei ist auch die Qualitätssi-
cherung (QS) mit berücksichtigt 
worden. Im Sinne der Fehlerverhü-
tung müssen die erforderlichen 
QS-Maßnahmen mit in die Ent-
wicklungsüberlegungen integriert 
sein, weil nach neuesten Unter-
suchungen hier 7 5 % aller später 
entdeckten Fehler ihren Ursprung 
haben. Die Qualitätsfolgekosten 





Auch die gesteigerten Anforde-
rungen an den Zulieferer im Sinne 
einer Just-in-Time-Anlieferung (JIT) 
können unkomplizierter erfüllt 
werden. Die Produktionslogistik 
läßt sich bei schlanken Produk-
tionsstrukturen effektiver gestal-
ten, weil sich Synchronisationspro-
bleme aufgrund der ausreichenden 
gegenseitigen Abstimmung mini-
mieren. 
Damit wird auch der Vertrieb 
(bzw. die Distributionslogistik) in 
die Lage versetzt, das angestrebte 
Hauptziel in dieser unternehmens-
übergreifenden Logistik-Kette zu 
erreichen, also dem Kunden den 
besten Lieferservice zu garantieren. 
Der Grundgedanke des Out-
sourcing als ein Element des 
schlanken Unternehmens in Ver-
bindung mit der Buy-statt-Make-
Theorie lautet, Wertschöpfungs-
funktionen aus dem eigenen Unter-
nehmen auf externe Partner zu 
übertragen, um so den eigenen 
Wertschöpfungsprozeß zu verein-
fachen. Hier schlägt die erhöhte 
Flexibilität durch Reduktion der 
Fertigungstiefe als starkes Argu-
ment zu Buche, und das Outsour-
cing reduziert die Gemeinkosten in 
den dispositiven und indirekten 
Bereichen. Aber auch das Senken 
des Investitionsrisikos durch hoch-
wertige Technologie bei Eigenferti-
gung sowie das Einsparen von La-
gerflächen zugunsten hochwertiger 
Fertigungsflächen sind Argumente 
für die Außer-Haus-Vergabe. Ein 
weiterer Vorteil betrifft die erhöhte 
Mitarbeitermotivation vor Or t 
durch Bereitstellen dezentraler 
Rechnerleistungen mit individuel-
ler Benutzeranpassung und sepa-
raten Datenauswertungen. 
Risiken der Abhängigkeit 
abwägen 
. Diesen Vorteilen stehen aller-
dings auch Risiken bei der Bildung 
unternehmensübergreifender Lo-
gistik-Ketten gegenüber (Bild 2). 
Es entsteht eine gegenseitige Ab-
hängigkeit zwischen Kunden und 
Lieferanten, die sich auf das Know-
how, die Arbeitszeiten, aber auch 
auf wirtschaftliche Randbedingun-
gen wie Konjunkturphasen und 
langfristige Wettbewerbsfähigkeit 
des Partners beziehen. Der Ketten-
abriß bei Fehlteilen oder Beschädi-
gungen führt zu hohen Ausfallko-
sten, da man alle Puffer innerhalb 
der Kette eliminiert hat (pufferlose 
Produktionsabläufe sind ein we-
sentliches Kennzeichen der Lean 
Production). Und eine bedarfsge-
rechte Anlieferung führt außer 
den Mehrausgaben für zusätzliche 
Fracht- und Versandaktivitäten 
auch zu einem erhöhten externen 
Transportaufwand mit entspre-
chenden negativen Auswirkungen 
auf die Verkehrsinfrastruktur. 
Jede Reduzierung der Ferti-
gungstiefe verlängert gleichzeitig 
die externe (horizontale) Logistik-
Kette. Die vom Lieferanten über-
nommene Qualitätsverantwortung 
führt bei diesem zu einem erhöhten 
QS-Aufwand. Gleichzeitig auch zu 
einem erhöhten Kapazitätsange-
bot, das er vorzuhalten hat, wenn 
bei den Lieferabrufen starke 
Schwankungen vorkommen, wie es 
immer wieder der Fall ist. Hier sind 
zum großen Teil die zuständigen 
Disponenten in den Unternehmen 
die Verursacher. Es muß darauf ge-
achtet werden, daß diese Lieferab-
rufe sehr diszipliniert im Sinne der 
im Vorfeld vereinbarten Lieferver-
einbarungen durchgeführt werden. 
Bereits angesprochen wurde das 
Informations-Management, das 
bei dieser funktionsübergreifen-
den Logistik-Kette störungsfrei 
und sicher agieren muß. Denn erst 
das aktuelle, richtige und vollstän-
dige Bereitstellen von Informatio-
nen ermöglicht den Aufbau dieser 
Logistik-Ketten. Deshalb ist es sehr 
wichtig, daß organisatorische und 
informationstechnische Randbe-
dingungen zwischen allen Beteilig-
ten konzeptionell sauber geklärt 
sind. Hier stehen nicht technische, 
sondern mehr organisatorische 
Aspekte bei der gegenseitigen 
Abstimmung im Mittelpunkt der 
Betrachtung. 
Betriebsspezifische Aspekte 
Nachdem Nutzen und Risiken 
der Ansatzpunkte einer Lean 
Production-Strategie zur Unter-
stützung des Logistik-Prozesses 
behandelt wurden, stellt sich die 
Frage, wie das einzelne Unterneh-
men diese Ansatzpunkte betriebs-
spezifisch aufgreifen muß. 
Als erstes ist es wichtig, daß 
Outsourcing und Buy-statt-Make-
Maßnahmen nicht nebenbei auf 
Sachbearbeiterebene entschieden 
werden, sondern daß dies als stra-
tegische Fragestellung auf Manage-
ment-Ebene zu behandeln ist. 
Jedes Unternehmen muß nach 
seinen speziellen Randbedingun-
gen die für sich gültige optimale 
Fertigungstiefe feststellen. Es gibt 
eine Vielzahl verschiedener Ge-
sichtspunkte, die bei der Wahl einer 
optimalen Fertigungstiefe eine 
Rolle spielen (Bild 3). Die eigenge-
fertigten Komponenten oder Teile 
sollten mehrere Kriterien erfüllen. 
Als erstes sollten sie einen hohen 
Wertschöpfungsanteil enthalten. 
Weiter sollten sie ein spezifisches, 
in vielen Jahren erworbenes Know-
how beinhalten und nur kurze 
Bearbeitungszeiten erfordern, um 
flexibel auf Änderungen, Aus-
lastungsprobleme ode r stark 
schwankende Bedarfsmengen rea-
gieren zu können. Komponenten, 
die qualitätskritische Verknüpfun-
gen mit weiteren Eigenfertigungs-
teilen besitzen oder die einen 
hohen internen Abstimmungsauf-
wand verursachen, der nicht nach 
außen verlagert werden kann, soll-
ten ebenfalls im Hause bleiben. 
Falls Lieferanten für bestimmte 
Produktkomponenten ein hohes 
Know-how vorhalten, das selber 
nur in Verbindung mit hohen Fer-
tigungsinvestitionen nutzbar ge-
macht werden kann, ist dies ein 
Argument für die Vergabe dieser 
Teile. Weitere Gründe für die Ver-
lagerungbeziehen sich auf Kompo-
nenten mit niedrigen Wertschöp-
fungsanteilen oder auf unwichtige 
Teile, die Engpaßkapazitäten be-
legen. 
Aus strategischer Sicht ist es 
interessant, Komponenten oder 
Teüe, die ein Lieferant schneller 
und komfortabler entwickeln und 
herstellen kann, an diesen zu verge-
ben, um damit eine Unterstützung 
des eigenen Produktes am Markt 
zu erhalten. Auch die Reduzierung 
von Varianten- und Teilevielfalt 
kann ein Ansatzpunkt für die 
Außer-Haus-Vergabe sein. 
Ebenso ist die Losgröße ein Kri-
terium zur Beurteilung dieser Fra-
ge, wobeikleinere Losgrößen über-
wiegend bedarfsgesteuert, höhere 
Losgrößen überwiegend plange-
steuert disponiert werden (Bild 4). 
Die Nachteile kleiner werdender 
Lose entwickeln sich bei höheren 
Losgrößen zu deren Vorteil. 
Beispielsweise werden die stei-
genden Fertigungskosten pro Stück 
angesichts sinkender Maschinen-
auslastungen wegen der höheren 
Umrüstfrequenz bei einer kleinen 
Losgröße ins Gegenteil umschla-
gen, wenn man plangesteuert hier 
sehr viel länger eine Maschine ein-
setzt, ohne sie durch Umrüstaktivi-
täten in ihrer Belegung negativ zu 
beeinflussen. Die Fertigungskosten 
pro Stück sinken. Allerdings wird 
dabei die Flexibilität abnehmen. 
Dies ist wiederum ein Vorteil bei 
kleineren Losgrößen, durch kürze-
re Durchlaufzeiten der Lose steigt 
hier die Flexibilität. 
Auch hinsichtlich des Material-
flusses gibt es gravierende Unter-
schiede. Während bei kleineren 
Losen und bei einem anforde-
rungsgerecht arbeitenden PPS-
und Leitstand-System die Zwi-
schenlagerflächen nicht mehr auf-
treten, also Materialpuffer vermie-
den werden, nehmen bei größeren 
Losen die Bestände in den Zwi-
schenlagern zu. Dies hat auch nega-
tive Auswirkungen auf die Trans-
parenz des Prozesses, weil häufig 
Ausgangspunkt: 
Jeder Zulieferer besitzt eine eigene Prozeß- und Produktstruktur 
mit einer dazugehörigen, individuellen Planungs- und Steuerungs-
struktur. 
Ziel der Zuliefereranbindung: 
Vorhandene Logistikstrukturen, d.h. Prozeß-, Planungs- und Steue-
rungsstrukturen über EDV-Kopplung mit Zulieferer-Logistikstrukturen 
verknüpfen, um JIT-Strategie erfolgreich umzusetzen. 
Anforderungen an den Zulieferer zur Erzeugung der JIT-Fähigkeit 
- Hohe Lieferzuverlässigkeit 
- Kurze Transportzeit, sowohl zur Unterstützung der Zuverlässigkeits-
forderung als auch zur zeitlichen Flexibilität. 
- Flexibilität in der Produktion, hinsichtlich Mengen-, Mix- und Liefer-
frequenzänderungen. 
- 100%-Qualität bei den Teilen selbst und bezüglich des Lieferum-
fanges. 
- Technische Abstimmung mit dem Ziel verstärkter Automation, z.B. 
EDV-Kopplung für direkten Datenaustausch in vielen Funktionsbe-
reichen. 
- Langfristige Bereitschaft der Zusammenarbeit (bezüglich JIT-wich-
tigster Aspekt) mit Aufbau von Entwicklungskompetenz. 
- Vertrauensbildung und Offenheit als Basis gegenseitiger Informa-
tion, möglichst direkt zwischen den jeweiligen Fachabteilungen. 
Bild 5: Anforderungen 





Herstellen der Informationsverfügbarkert 
und Deckung des Informationsbedarfes 
über vollständige, aktuelle und richtige 
Grunddatenstrukturen 
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die Bestandssicherheit innerhalb 
des Produktionsprozesses daten-
technisch nicht gegeben ist. 
Neben diesen mehr internen Ar-
gumenten muß aber sehr wohl be-
dacht werden, ob der Zulieferer 
überhaupt in der Lage ist, die ange-
strebten Vorteile bei einer Verlage-
rung des Wertschöpfungsprozes-
ses durch Außer-Haus-Vergabe 
mit umzusetzen (Bild 5). Dessen 
spezifische Logistik-Struktur muß 
jetzt informationstechnisch über 
eine EDV-Kopplung mit den 
schlanken Strukturen des eigenen 
Unternehmens verknüpft werden, 
um die JIT-Strategie erfolgreich 
umzusetzen. Dies erfordert beim 
Lieferanten auch eine hohe Flexi-
bilität in der Produktion hinsicht-
lich Mengen-, Mix- und Lieferfre-
quenzänderungen in Verbindung 
mit einer hohen Lieferzuverlässig-
keit bei kurzen Transportzeiten. 
Unumgänglich ist, daß die betei-
ligten Unternehmen die kritischen 
Erfolgsfaktoren der Einführung 
einer Lean Production sorgfältig 
prüfen (Bild 6). Ein integriertes 
Qualitäts- und Informations-Ma-
nagement muß die Verfügbarkeit 
von Informationen herstellen und 
den notwendigen Informationsbe-
darf vollständig, aktuell und richtig 
auf beiden Seiten abdecken. 
Schlanke Produktstrukturenbezie-
hen sich auf einfache, standardi-
sierte Komponenten innerhalb 
eines Baukastensystems. Bereits in 
der Konstruktion wird durch eine 
Produktabmagerung der Grund-
stein für die Lean Production ge-
legt. 
Schlanke Prozeßstrukturen be-
ziehen sich auf simplifizierte seg-
mentierte Teilbereiche, die auto-
nom agieren. Schlanke Organisa-
tionsstrukturen mit selbststeuern-
den flachen hierarchischen Regel-
kreisen in Verbindung mit Team-
Organisation bauen auf diesen drei 
zuerst genannten kritischen Er-
folgsfaktoren auf. 
Wenn dann noch in der Produk-
tion selber — ebenfalls über anfor-
derungsgerechte Informationsbe-
reitstellung (z.B. mit Hilfe von Leit-
stand und BDE) — die Bedarfs-, 
Bestands- und Prozeßsicherheit 
sowie die externe und interne 
Prozeßsynchronisation hergestellt 
sind, steht der Verbesserung der 
Wettbewerbsfähigkeit des Unter-
nehmens bei betriebsspezifischer 
Unterstützung von Lean-Produc-
tion-Gesichtspunkten nichts mehr 
im Wege. Q 
